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(57) Abstract: The invention concerns a method 
for applying an anti-corrosive coating by spraying 
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said parts are subjected to mutual agitation during 
the spraying process proper. 

(57) Abrege: L' invention vise un proce'de' d' ap- 
plication d'un rev£tement anti-corrosion par pul- 
verisation d'un liquide de traitement sur une plu- 
rality de pieces me'talliques de petite taille, en par- 
ticuber des vis, boulons, ecrous, rivets et pieces 
borgnes, caracterise' en ce que lesdites pieces sont 
soumises a un brassage entre elles pendant 1' ope- 
ration de pulverisation proprement dite. 
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PROCEDE ET DISPOSITIF D ' APPLICATION D'UN REVETEMENT ANTI- 
CORROSION 


La presente invention concerne le domaine general du 
5 traitement anti-corrosion de pieces metalliques, et plus 
particulierement de pieces metalliques de petite taille telles 
que des vis, boulons, ecrous, rivets, pieces borgnes, vis avec 
rondelles imperdables etc. Dans le cadre de la presente 
description, on entendra par pieces metalliques de petite 

10 taille, des pieces dont la plus grande dimension reste 
inferieure a environ 15 cm et qui presentent un poids unitaire 
inferieur a environ 200 g. 

Ces pieces metalliques de petite taille doivent etre 
revetues par un ou plusieurs depot (s) les protegeant de la 

15 corrosion. Ce depot doit etre necessairement de faible epaisseur 
pour eviter tout probleme de cote et done de montage. 

Le procede le plus couramment utilise actuellement consiste 
a immerger un lot de pieces dans un bain constitue d'une 
dispersion aqueuse d'oxyde de chrome, de zinc lamellaire, 

20 d' aluminium et de matieres organiques. Un tel produit de 
traitement contre la corrosion est notamment commercialise par 
la societe deposante sous le nom de DACROMET®. 

Dans le cadre d'un tel traitement, le panier dans lequel 
ont ete disposees les pieces metalliques, est immerge dans le 

25 liquide de traitement puis sorti et centrifuge dans le but 
d'eliminer l'exces de produit. Les pieces sont ensuite deversees 
sur un tapis ou dans un plateau et sont soumises a une operation 
de sechage et de cuisson. Dans la pratique, cette premiere 
couche de protection peut etre suivie par le depot de couches 

30 successives additionnelles, soit a base de compositions 
minerales, soit a base de peintures entierement organiques, et 
ce selon le meme procede d 1 application par trempage. 

Ce type d ' application de revetement anti-corrosion par 
immersion presente un certain nombre d'inconvenients majeurs. II 


SOOCID: <WO 01329 56A1_I_> 


WO 01/32956 


2 


PCT/FR00/03053 


a tout d'abord pour consequence l f apparition d'une retention de 
liquide plus importante dans les zones confinees des pieces a 
traiter. En particulier, les vis a tete creuse, de type torx, ou 
toute autre piece m6tallique ayant une zone favorisant la 
5 retention de liquide, rencontreraient un probleme de 
surepaisseur localisee et par consequent des problemes de cote 
au montage de ces pieces. Etant donne qu'il est hors de question 
de presenter de telles pieces, telles que les vis torx dont la 
tete est totalement ou partiellement bouchee, aux differents 

10 postes des chaines de montage, en particulier de vehicules 
automobiles, qu'ils soient automatises ou manuels, il est done 
dans la pratique necessaire de proceder au prealable a un tri 
manuel de ces pieces pour eviter les problemes d'utilisation sur 
la chaine de montage. 

15 Ce type de procede d' immersion conduit egalement a d'autres 

inconvenients, tels que 1' apparition de decollement du 
revetement au fond des filets des vis. 

Enfin, ce type de procede d* application par immersion 
necessite 1 1 utilisation de grands volumes de bains pour assurer 

20 1' immersion de la totalite des pieces. De surcroit, certaines 
formulations de produits anti-corrosion presentent une duree de 
vie limitee, en raison de reactions de polymerisation ou de 
reactions pouvant s'effectuer entre les differents composants. 
Par consequent, le renouvellement du bain d' immersion par 

25 consommation est un parametre important dans l'economie des 
procedes de traitement anti-corrosion de ce type de pieces. En 
fait, dans la pratique, il s'avere que le bain doit etre 
entierement renouvele dans un temps inferieur a sa duree de vie 
normale . 

30 La presente invention a permis de remedier a ces 

inconvenients en ayant recours a un procede d 1 application d'un 
revetement anti-corrosion par pulverisation d'un liquide de 
traitement sur une pluralite de pieces metalliques de petite 
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taille, alors que 1' ensemble de ces pieces est soumis a un 
brassage . 

Le brassage entre elles de I'ensemble des pieces a traiter, 
doit s'effectuer de raaniere a permettre que celles-ci roulent de 
5 maniere aleatoire les unes sur les autres de fagon a occuper 
toutes les positions spatiales possibles au cours de 1' operation 
de pulverisation et par consequent a presenter le maximum de 
surface en regard du jet de pulverisation du liquide de 
traitement dans un volume determine , a savoir dans le volume du 
10 cone de pulverisation. 

Selon un mode de mise en oeuvre particulier du procede objet 
de la presente invention, le mouvement de brassage desdites 
pieces metalliques est ralenti immediatement apres 1' operation 
de pulverisation. De fagon avantageuse, le mouvement de brassage 
15 des dites pieces se trouve meme totalement arrete des la fin de 
1' operation de pulverisation. 

Selon un mode de mise en oeuvre particulier du procede selon 
1* invention, le liquide de traitement est constitue par une 
dispersion aqueuse, dans un liant organique ou mineral, de 
20 particules minerales solides. Ces particules sont principalement 
constitutes par des particules de metaux tels que le zinc et/ou 
1' aluminium, mais peuvent aussi englober des pigments en 
particulier des oxydes metalliques tels que l'oxyde de 
manganese. De tels produits sont notamment commercialises par la 
25 demanderesse sous les marques DACROMET®, GEOMET® et DACROKOTE®. 

Selon une autre caracteristique de la presente invention, 
l 1 operation de pulverisation peut etre conduite apres une 
operation de traitement prealable, en particulier un nettoyage 
de surface a I'aide de produits de traitement, a l'etat liquide 
30 ou vapeur, ou encore apres une operation de grenaillage. 

La presente invention concerne egalement un dispositif pour 
la mise en oeuvre du procede tel que precedemment enonce. Un tel 
dispositif comporte une enceinte de brassage de traitement 
desdites pieces, qui presente un axe de symetrie autour duquel 
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elle est soumise a un mouvement de rotation continue et a 
l'interieur de laquelle debouche au moins une buse stationnaire 
de pulverisation du liquide de traitement. Ces buses de 
pulverisation sont orientees fixement du cote de la ou des zones 
5 dans laquelle ou lesquelles, lesdites pieces se trouvent 
accumulees par suite du mouvement de rotation de ladite enceinte 
de brassage et de traitement. 

Diverses autres caracteristiques techniques et avantages de 
la presente invention apparaitront a la lecture de la 
10 description detaillee faite ci-apres, notamment a propos de deux 
modes de realisation particuliers, et ceci en regard des dessins 
annexes sur lesquels : 

- la Figure 1 represente un premier mode de realisation du 
dispositif selon 1' invention, constitue par une cuve a panier 

15 rotatif, et ; 

- la Figure 2 represente un second mode de realisation d*un 
dispositif tubulaire de pulverisation en continu. 

La Figure 1 represente un dispositif comprenant une 
enceinte de brassage et de traitement realisee sous la forme 

20 d'une cuve 10 renfermant un panier cylindrique rotatif 12 
contenant les pieces a traiter 14. Ce panier 12 presente des 
parois grillagees pour permettre l'ecoulement du liquide de 
traitement en exces. Bien entendu, la dimension des ouvertures 
de maille de ce panier 12 est choisie de maniere a eviter que 

25 les pieces metalliques a traiter 14 puissent venir s'y 
immobiliser et partiellement colmater le panier. L'ouverture de 
maille doit cependant etre suff isamment grande pour permettre un 
bon ecoulement du liquide de traitement a la fin de l f operation 
de pulverisation. 

30 Comme cela se trouve illustre a la Figure 1, la cuve 10 est 

agencee de maniere a pouvoir affecter une position de brassage 
et de pulverisation inclinee d'un angle a de 40° a 60° par 
rapport a la verticale. En revanche, il est clair qu'au repos, 
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la cuve 10 est agencee de maniere a presenter une position dans 
laquelle son axe de sym6trie est sensiblement vertical. 

Dans le cas ou 1 1 on desire faire subir aux pieces 
m6talliques 14 un pre-traitement d • impregnation, il est 
5 parf aitement possible de maintenir la cuve 10 en position 
verticale et d'immerger la totalite des pieces 14 dans un volume 
suffisant de liquide de traitement. Pour proceder a une telle 
operation d 1 immersion dans la cuve 10 et le panier 12, il est 
bien entendu n^cessaire d'obturer 1' evacuation de produit de 

10 traitement, situee en position basse de ladite cuve. Lorsque 
1' operation d 1 immersion est terminee, 1* evacuation du produit 
est ouverte et la totalite du bain d' immersion s'ecoule au 
travers du conduit d' evacuation pour regagner la cuve de 
reserve. Les pieces sont ensuite centrifugees a vitesse tres 

15 rapide (30-700 t/mn) pour eliminer le produit retenu dans les 
zones a retention. Dans ce cas precis, le produit utilise a une 
viscosite plus faible que dans le procede traditionnel . Cette 
faible viscosite, alliee a une vitesse de centrif ugation elevee, 
permet le depot d'une precouche homogene en repartition et 

20 n'ayant pas d' influence negative sur le bouchage des tetes de 
vis . 

Conformement a la presente invention, 1 1 application 
complementaire du revetement s'effectue ensuite par 
pulverisation du liquide de traitement anti-corrosion. Cette 
25 operation sera avantageusement realisee conformement a la 
presente invention en inclinant 1 1 axe de la cuve 10 et du panier 
12 selon un angle d'environ 40° a 60° par rapport a la 
verticale . 

Comme cela etait enonce precedemment , le procede de 
30 pulverisation selon 1' invention est conduit alors que les pieces 
14 sont soumises a un brassage entre elles. Pour ce faire, le 
panier 12 est mis en rotation autour de son axe. Dans la 
pratique, une vitesse de rotation de l'ordre de 10 a 30 tours 
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par minute pour un panier presentant un diametre d' environ 300 
mm a conduit a d'excellents resultats. 

Comme cela se trouve illustre a la Figure 1, la cuve 10 est 
obturee par un couvercle 16 a sa partie superieure, ledit 
5 couvercle etant muni d'un filtre anti-brouillard 18. 

Sur la partie basse du couvercle 16 de la cuve inclinee, 
est monte un pulverisateur 20 qui reste fixe en position pendant 
le brassage des pieces 14 obtenu consecutivement a la rotation 
du panier 12 autour de son axe. Compte-tenu de la forme 

10 particuliere du panier 12 presentant une saillie tronconique 22 
dans la paroi du fond, et de 1 1 inclinaison de 1' ensemble du 
dispositif, la rotation va conduire a une zone d ' accumulation 
des pieces 14 sur laquelle le cone de pulverisation de liquide 
de traitement 24 doit etre precisement oriente. 

15 Pour parfaire le brassage des pieces metalliques 14 entre 

elles, la surface interieure du panier rotatif 12 est 
avantageusement herissee d' elements en saillie, en particulier 
realises sous la forme de baguettes ou de reglettes. Ces 
dernieres, non representees sur la Figure 1 annexee, s'etendent 

20 avantageusement le long de generatrices du panier cylindrique 
rotatif 12 et, si necessaire, se prolongent meme avantageusement 
sur tout ou partie du fond dudit panier. Ces baguettes peuvent 
etre simplement soudees sur le grillage constituant les parois 
dudit panier. Pour assurer un brassage le plus efficace 

25 possible, on aura dans la pratique, recours a une pluralite de 
telles reglettes egalement espacees entre elles a la 
circonf erence dudit panier. 

Pour obtenir de bons resultats, il s'est avere utile dans 
la pratique, d'avoir recours a un traitement de pulverisation 

30 par pistolage basse pression, en particulier inferieur a environ 
1 bar et de preference compris entre 0,7 et 1 bar. Un tel 
pistolage peut etre obtenu a l'aide d'un pulverisateur HVLP 
(High Volume Low Pressure) . Avec un tel type de pulverisateur, 
on obtient un volume d'air comprime eleve dans la tete de 
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pulverisation par reglage approprie de la repartition de l'air 
comprime dans ladite tete, respectivement au centre du chapeau 
et aux cornes de la tete de pulverisation. L 1 utilisation d'un 
tel type de pulverisateur permet de reduire au maximum la 
5 formation de brouillard. 

Dans la pratique, le debit utilise avec un tel type de 
pulverisation correspond a environ 250 a 300 ml/mn de liquide de 
traitement anti-corrosion pour environ 100 kg de pieces 
metalliques a traiter. Cela permet d' assurer un depot de 

10 revetement anti-corrosion, de type D AC ROME T®, d' environ 20g/m 2 
d'une duree de l'ordre de 2 minutes. Bien entendu, dans la 
mesure ou 1 1 on souhaiterait obtenir des depot plus importants, 
il est notamment possible d' avoir recours a plusieurs 
pulverisateurs, ou d'augmenter le temps. 

15 Dans la pratique il s'est egalement avere utile d 1 avoir 

recours a un liquide de traitement qui presente une viscosite de 
15 a 30 secondes, determine au moyen de coupes d'ecoulement 
selon la norme NF EN ISO 2431. Un tel liquide de traitement 
presente egalement de fagon avantageuse un extrait sec superieur 

20 a environ 33 %. 

En appliquant le procede de 1' invention, dans ces 
conditions, a la DAC ROMET I SAT I ON® , il a ete possible d' obtenir 
des reveternents parfaitement satisf aisants, tant du point de vue 
de leur epaisseur et de leur continuity, que du point de vue de 

25 leur performance anti-corrosion. 

Comme indique precedemment , il est tres aise d' obtenir des 
epaisseurs de revetement de l'ordre de 20g/m 2 a l'aide d'un seul 
pulverisateur. Si l'on desire obtenir des couches plus 
irnportantes, il est egalement possible de proceder a un 

30 pr^chauffage des pieces jusqu'a une temperature d'environ 50°C, 
alors que la temperature normale de pulverisation est proche de 
la temperature ambiante . En prechauffant ainsi les pieces, il 
est possible d' obtenir un revetement anti-corrosion beaucoup 
plus epais puisqu'il passe de 20g/m 2 a 30g/m 2 . 


WO 01/32956 


8 


PCT/FR00/03053 


En variante, il est bien sur possible pour obtenir une 
epaisseur donnee, de diminuer le temps de pulverisation en 
procedant a un pr6chauffage des pieces metalliques a traiter. 

La representation schematique de la Figure 1 illustre la 
5 maniere d'agencer le pulverisateur dans ce type de cuve de 
traitement . 

Comme deja indique precedemment , la partie inferieure de la 
cuve 10 est munie d'un orifice d' evacuation 2 6 couple a un 
conduit d' evacuation 28 qui debouche dans une cuve de 
10 reserve 30. Au travers d'un circuit pneumatique comprenant un 
regulateur de pression d'air 32, une pompe 34, une vanne de 
circulation 36 et eventuellement un rechauffeur 38, cette cuve 
de reserve alimente par un conduit 40 le pulverisateur 
stationnaire 20 place dans le couvercle 16 du dispositif de 
15 traitement. Ce couvercle, comme cela se trouve schematise par la 
fleche F sur la Figure 1, peut etre bascule autour de sa 
charniere 42 pour permettre 1 1 introduction et le dechargement 
des pieces metalliques traitees 14, A titre de securite, il est 
possible de disposer au voisinage de l'ouverture de ce couvercle 
20 16 la gaine 44 d'un dispositif d' aspiration destinee a capter 
les eventuels brouillards formes. 

Le second mode de realisation illustre a la Figure 2 
correspond a une enceinte de brassage et de traitement affectant 
la forme generale d'un tube rectiligne 4 6 ouvert a ses deux 
25 extremites 4 8 et 50. Ce tube est anime d'un mouvement de 
rotation autour de son axe. La paroi cylindrique circulaire de 
ce tube 46 est au moins partiellement grillagee pour permettre 
egalement l'ecoulement du liquide de traitement en exces . 

La surface interieure du tube presente au moins une saillie 
30 helicoidale 52, de preference continue, assurant a la fois 
I'avancement des pieces metalliques 54 a traiter le long du 
tube 46 ainsi que leur brassage. Le cas echeant, d'autres 
elements, en particulier des baguettes ou reglettes, peuvent 
avantageusement etre disposes entre les spires du ou des 
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saillie(s) helicoldale <s) 52, de preference orient£es dans le 
sens de l'axe du tube rectiligne pour ameliorer l'efficacite du 
brassage. Comme illustr6 £ la Figure 2, ce dispositif est equips 
a l'interieur du tube 4 6, d'une rampe axiale 56 munie d'une 
5 pluralite de buses de pulverisation 58, de preference orientees 
vers les zones d* accumulation des pieces a traiter 54. 

Pareil dispositif permet d'etre integre au sein d'une 
chaine de traitement en continu. Un tel traitement en continu 
est illustre a la Figure 2. Les pieces metalliques a traiter 

10 sont amenees sur un tapis d ' entrainement 60 et peuvent par 
exemple subir un pre-traitement , notamment un grenaillage en 
continu par passage a travers d'une grenailleuse 62, l'extremite 
du tapis d' alimentation 60 arrivant a l'interieur du tube 46 
apres avoir traverse la premiere extremite 50 de ce dernier. Le 

15 tube 4 6 en rotation permet, grace a sa saillie helicoldale 52, 
de realiser 1 1 entrainement et le brassage des pieces 58 soumises 
a 1' operation de pulverisation. 

L'exces de liquide de traitement des pieces metalliques 
traverse la partie inferieure du tube grillage 46 pour etre 

20 recupere par une goulotte de recuperation 64 et amene dans un 
reservoir 66. Ce reservoir, qui peut par ailleurs etre alimente 
en produit neuf est en outre couple a un dispositif 
d' alimentation de la rampe de pulverisation 56 par 
1 ' intermediaire d'une pompe 68 appropriee. 

25 A la sortie du tube de pulverisation 46, les pieces ainsi 

revetues tombent sur un autre tapis d' entrainement 70 qui 
permet, apres traversee d'un four de cuisson 72, de parachever 
le traitement anti-corrosion. Les conditions generales de 
pulverisation et la nature des buses de pulverisation utilisees, 

30 peuvent etre rigoureusement identiques a celles correspondant au 
dispositif illustre a la Figure 1 precedemment decrite. 

Comme indique precedemment, ces deux dispositifs permettent 
la mise en oeuvre d'un procede conduisant a une pulverisation 
dans une enceinte de traitement des pieces metalliques soumises 
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a un brassage, ce qui permet d ■ atteindre toutes les zones a 
revetir sans risque de bouchage localise des parties borgnes 
desdites pieces. 

On indiquera ci-apres a titre d'exeraple, les resultats 
5 comparatifs observes sur des pieces traitees par un procede 
classique de trempage, en comparaison avec un traitement par 
pulverisation sous brassage , objet de la presente invention. 

Les resultats indiques ci-apres illustrent tout d'abord le 
fait que le procede selon 1' invention s'est affranchi du 
10 phenomene de retentions localisees. Les resultats indiques ci- 
dessus correspondent aux pourcentages des cas ou l'outil ne peut 
pas penetrer dans les tetes creuses de vis Tork de type T40. 
L 1 experimentation a ete realisee sur un echantillonnage de 
270 vis Tork T40. 

15 Procede d 1 immersion classique en deux couches avec deux 

cuissons de DACROMET® conduisant a un depot de 24g/m 2 : 

dans ces conditions, on observe 6% de pieces non 
conformes, c 1 est-a-dire, le cas ou l'outil est incapable de 
penetrer suffisamment dans les tetes creuses des vis Tork 
20 en raison de la presence de surepaisseur de couches de 

traitement. 

De fagon comparative, avec le procede objet de la presente 
invention, c' est-a-dire par pulverisation sous brassage des vis 
Tork, on obtient un depot de DACROMET® de 22g/m 2 pour une couche 
25 et une operation de cuisson : 

- dans ce cas on observe 0% de pieces non conformes. 
Conformement a l f invention, on a egalement realise toujours 

sur un lot de 270 vis Tork, un depot de 30g/m 2 de DACROMET®, 
cette fois-ci applique par pulverisation en deux couches avec 
30 deux operations de cuisson respective : 

- dans cette situation, on a toujours observe 0% de non 
conf ormite . 


WO 01/32956 


11 


PCT/FROO/03053 


Des tests comparatifs pour determiner les performances 
anti-corrosion d'un procede classique au trempage et du procede 
selon 1' invention, sont egalement rapportes ci-apres. 


Immersion/ 
Pulverisation 

Nombre de 
couches 

Densite du 
revetement 

Corrosion 

Nombre de 
cycles 

Immersion 

1 

15g/m 2 

Rouille rouge 

3 1 

Pulverisation 

1 

15g/m 2 

Rouille rouge 

4 

Immersion 

1 

22g/m 2 

Rouille rouge 

3 

Pulverisation 

1 

23g/m^ 

Rouille rouge 

5 

Immersion 

2 

24g/m 2 

Rouille rouge 

6 


Ce test de corrosion au dioxyde de soufre correspond au 
test Kesternich tel que decrit dans la norme DIN 50018, adapte a 
une quantite de 0,3 litres. 

Enfin, dans le cadre d'un test de tenue au brouillard 

10 salin, les performances atteintes par le procede de 
pulverisation selon 1" invention par depot d'une couche de 15g/m 2 
a permis d'obtenir un temps de tenue au brouillard salin 
superieur a 1 500 heures. Ce resultat est done rigoureusement du 
meme ordre de grandeur que ceux obtenus par un procede 

15 traditionnel d' immersion par D AC ROMET I SAT I ON® . 

On observe done que le procede objet de la presente 
invention permet d'obtenir des resultats en tous points 
identiques en procedant au depot d'une seule couche par 
pulverisation par rapport a une application classique par 

20 immersion renouvelee deux fois pour obtenir deux couches, qui 
necessairement , sont suivies chacune d'une operation separee de 
cuisson. II en resulte done un gain economique d 1 application 
considerable . 

On observera enfin, que pour des traitements de haute 
25 protection, il est possible d'appliquer jusqu'a 36g/m 2 de liquide 
de traitement du type DAC ROMET®. Un tel traitement peut etre 
obtenu a l'aide de deux couches et de deux cuissons sans pour 
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autant qu*il s • accompagne d'un bouchage des tetes creuses de vis 
Tork. De fagon comparative , une telle densite d' application ne 
peut etre obtenue par un proc6de classique d 1 immersion que 
moyennant le depot de trois couches successives accompagnees de 
5 trois cuissons. Mais dans pareil cas, on observe une obturation 
systematique quasi complete de la tete de vis Tork, ce qui rend 
son utilisation impossible . 
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REVEND I CAT IONS 

1. Procede d 1 application d'un revetement anti-corrosion par 
pulverisation d'un liquide de traitement sur une pluralite de 

5 pieces metalliques de petite taille, en particulier des vis, 
boulons, ecrous, rivets et pieces borgnes, caracterise en ce que 
lesdites pieces sont soumises a un brassage entre elles pendant 
1' operation de pulverisation a 1'aide d'un liquide de traitement 
constitu£ par une dispersion aqueuse, dans un liant organique ou 
10 mineral, de particules metalliques comprenant le zinc et/ou 
1 ■ aluminium. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le 
mouvement de brassage desdites pieces est ralenti immediatement 

15 apres 1' operation de pulverisation. 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le 
mouvement de brassage desdites pieces est arrete immediatement 
apres 1' operation de pulverisation. 

20 

4. Procede selon 1 1 une des revendications 1 et 2, caracterise en 
ce que le liquide de traitement est pulverise par pistolage 
basse pression, en particulier inferieure a environ 1 bar et de 
preference comprise entre 0,7 et 1 bar, avec volume d'air 

25 comprime eleve dans la tete de pulverisation, afin de reduire au 
maximum la formation de brouillard. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en ce que le 
pistolage est conduit avec un debit de 250 a 300 ml/mm pour 

30 environ 100 kg de pieces a traiter. 
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6. Procede selon l'une des revendications 1 a 5, caracterise en 
ce que le liquide de traitement presente une viscosite de 15 a 
30 see, determinee au moyen de coupes d'ecoulement selon la 
norme NF EN ISO 2431. 

5 

7. Procede selon l'une des revendications 1 a 6, caracterise en 
ce que le liquide de traitement presente un extrait sec 
superieur a environ 33 %. 

10 8. Procede selon l'une des revendications 1 a 7, caracterise en 
ce que 1' operation de pulverisation est conduite en voisinage de 
la temperature ambiante, eventuellement apres prechauffage des 
pieces jusqu'a une temperature d' environ 50 °C. 

15 9. Procede selon l'une des revendications 1 a 8, caracterise en 
ce que 1' operation de pulverisation est conduite apres une 
operation de traitement prealable, notamment une impregnation a 
I'aide d'un liquide de traitement ou de grenaillage. 

20 10. Dispositif pour la mise en ceuvre du procede selon l'une des 
revendications 1 a 9, caracterise en ce qu'il comporte une 
enceinte de brassage et de traitement desdites pieces (14) , qui 
presente un axe de symetrie autour duquel elle est soumise a un 
mouvement de rotation continue et a I'interieur de laquelle 

25 debouche au moins une buse stationnaire de pulverisation (20) du 
liquide de traitement . 

11. Dispositif selon la revendication 10, caracterise en ce que 
la ou les buse(s) de pulverisation (20) du liquide de traitement 
30 sont fixement orientees du cote de la zone dans laquelle 
lesdites pieces (14) se trouvent accumulees par suite du 
mouvement de rotation de ladite enceinte de brassage et de 
traitement . 
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12. Dispositif selon l f une des revendications 10 et 11, 
caracterise en ce que ladite enceinte de brassage et de 
traitement est r£alisee sous la forme d'une cuve (10) renfermant 
un panier (12) cylindrique rotatif grillage contenant lesdites 

5 pieces (14) et permettant l'ecoulement du liquide de traitement 
en exces. 

13. Dispositif selon la revendication 12, caracterise en ce que 
ladite cuve (10) est agencee de maniere a presenter au repos une 

10 position dans laquelle son axe de symetrie est vertical et une 
position de brassage et de pulverisation inclinee de 40° a 60° 
par rapport a la verticale. 

14. Dispositif selon l'une des revendications 12 et 13, 
15 caracterise en ce que ladite cuve (10) est obturee par un 

couvercle (16) muni d'un filtre anti-brouillard (18) . 

15. Dispositif selon l'une des revendications 12 a 14, 
caracterise en ce que la surface interieure du panier rotatif 

20 (12) est heriss£e d' elements en saillie pour parfaire le 

brassage des pieces, qui sont en particulier sous la forme de 

baguettes ou reglettes s'etendant le long de generatrices du 
panier cylindrique rotatif. 

25 16. Dispositif selon l'une des revendications 10 et 11 
caracterise en ce que ladite enceinte de brassage et de 
traitement est realisee sous la forme d'un tube rectiligne 
rotatif (46) ouvert a ses deux extremites et dont la paroi est 
au moins partiellement grillagee pour permettre l'ecoulement du 

30 liquide de traitement en exces. 

17. Dispositif selon la revendication 16, caracterise en ce que 
la surface interieure du tube (46) presente au moins une saillie 
helico'idale (52), de preference continue, assurant a la fois 
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1 ' avancement desdites pieces (54) le long dudit tube ainsi que 
leur brassage. 

18. Dispositif selon l'une des revendications 16 et 17, 
5 caracterise en ce que l'interieur du tube est equipe d'une rampe 
axiale (56) munie d'une pluralite de buses de pulverisation 
(58) , de preference orientees vers les zones d 1 accumulation des 
pieces (54) . 

10 19. Dispositif selon l'une des revendications 16 et 17 
caract6rise en ce que les espaces entre les spires du ou des 
saillie(s) helicoidale (s ) (52) sont herisses d'autres elements 
en saillie pour parfaire le brassage des pieces, en particulier 
realises sous la forme de baguettes ou de reglettes co-axiales 

15 au tube rectiligne rotatif (46) . 
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